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(54) Spaltfreies, hUlsenfdrmiges Gummltuch 

(57) Ein hulsenfGrmiges Gummituch (14) fur einen 
Gummituchzylinder (12) in einer Offsetdruckmaschine 
(10), welches die folgenden Merkmale umfaBt: eine 
zylindrische Hulse (70), eine zusammenpreBbare 
Schicht (62) uber der Hufse (70) und eine nicht dehnbare 
Schicht (66) uber der zusammenpreBbaren Schicht (62). 
Die zylindrische Hulse (70) karm teleskopisch uber einen 
Gummituchzylinder (1 2) geschoben werden. Die zusam- 
menpreBbare Schicht (62) umfaBt einen ersten nahtlo- 
sen. hOlsenfdrmigen KOrper (74) aus elastischem 
Polymer, welches zusammenpreBbare Mikrospharen 



(76) enthdlt. Die nicht dehnbare Schicht (66) umfaBt 
einen zweiten nahtlosen, hOlsenfOrmigen KOrper (100) 
aus elastischem Polymer, welches eine hOtsenfOrmige 
Unterschjcht (102) aus umfdnglich nicht dehnbarem 
Material (102) enthait. Eine nahtiose, hulsenfSrmige 
Druckschicht(68) uber der nicht dehnbaren Schicht (66) 
hat eine endiose, spattfreie zylindrische DrucMiache 
(1 10). Es sind auch Verfohren zur Herstellung des hOi- 
senffirmigen Gummituchs (14) offenbart. 
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Beschrelbung 

Die Erfindung betrrfft GummrtOcher fOr Gummrtuchzytinder in Rollenoffset-Druckmaschinen und besonders ein 
spaltfreies. hulsenfCrmiges Gummituch. 

Wo Immer in den vorliegenden lechnischen Unterlagen (einschlieBlich der Ansprtlche) einfachhehshalber der Aus- 
druck "Ckimmituch" sei es als selbstandiges Wort, sei as in Wortzusammensetzungen verwendet wird. ist damit generell 
ein "Orucktuch aus einem elastischen MateriaP gemeint. 

Eine Rollenoffset-Dmckmaschine umfaBt typischerweise einen Plattenzytinder, einen Gummituchzyfinder und einen 
Druckzylinder, welche In der Druckmaschine drehbar gelagert sind. Der Plattenzylinder trSgt eine Druckpiatte mit «ner 
harten Oberfiache. welche das zu druckende Blld bestimmt. Der Gummituchzyfinder trSgt ein Gummituch mit einer 
elastischen Oberf lache. welche in dem Walzenspalt zwischen dem Plattenzylinder und dem Gummituchzylinder mit der 
Druchplatte in Kontakt kommt Eine zu bedruckende Bahn bewegt sich durch den Walzenspalt zwischen dem Gummi- 
tuchzylinder und dem Druckzylinder. Es wird Farbe auf die Druckpiatte auf dem Plattenzylinder aufgetragen. Ein einge- 
farbtes Druckbild wfrd von dem Gummituch in dem Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem 
Plattenzylinder aufgenommen und auf die Bahn Obertragen. Der Druckzylinder kann ein weiterer Gummituchzylinder 
sein zum Drucken auf der Gegenseite der Bahn. 

Ein herkOmmliches Gummituch ist als eine flache Platte hergestellt. Solch ein Gummituch ist auf eineni Gummi- 
tuchzylinder gelagert, indem die Platte urn den Gummitujchzylinder herumgewickelt und die jewelligen Enden der Platte 
in einem axial sich erstreckenden Spall in dem Gummituchzylinder befestigt werden. Die aneinandergrenzenden jewel- 
ligen Enden der Platte bestimmen einen Spalt, welcher sich axial entlang der Lange des Gummituchs erstreckt. Der 
Gummituchspalt bewegt sich mrt jeder Umdrehung des Gummltuchzylinders durch den Walzenspalt zwischen dem Gum- 
mituchzylinder und dem Plattenzylinder und auch durch den Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem 
Druckzylinder. 

Wenn die den Spalt beslimmende Vorder und Hinterkante des Gummituchs sich durch den Walzenspalt zwischen 
dem Gummituchzylinder und einem aniiegenden Zyllnder bewegen, so erfShrt der Gummituchzylinder und der aniie- 
gende Zylinder eine jeweilige Druckentlastung oder -belastung. Diese wiederholte Druckentlastung oder -belastung an 
dem Gummituchspalt verursacht Vibrationen und StoBbelastung der Zylinder in der ganzen Druckmaschine. Sdche 
Vibrationen und StoBbelastung wirken sich nachteilig auf die Druckqualitat aus. Es kann z.B. zu dem Zeitpunkt. in dem 
der Spalt in dem Gummituch eine Druckentlastung und -belastung in dem Walzenspalt zwischen dem Gummituchzy- 
linder und dem Plattenzylinder. auslOst, das Drucken auf die durch den Walzenspalt zwischen dem Gummituchzylinder 
und dem Druckzylinder sich bewegende Bahn stattf inden. Jede zu diesem Zeitpunkt durch Druckentlastung und -bela- 
stung verursachte Bewegung des Gummituchzylinders oder des Gummituchs kann das von dem Gummituch auf die 
Bahn ubertragene Druckbild verschmieren. Wenn gleicherma3en der Spalt in dem Gummituch sich durch den Walzen- 
spalt zwischen dem Gummituchzylinder und dem Druckzylinder bewegt, so kann ein durch das Gumrrdtuch in dem 
anderen Walzenspalt von der Druckpiatte aufgenommenes Druckbild verschmiert werden. Die Folge der durch den Spalt 
in dem Gummituch verursachten Vibrationen und StoBbelastung war eine uherwunscht niedrige Grenze der Geschwin- 
digkert. mit welcher Druckmaschinen bei noch akzeptabler Druckqualitat betrieben werden kOnnen. 

Ein weiteres Problem, welches sich durch den Spaft zwischen den aneinandergrenzenden Enden eines herkOmm- 
lichen Gummituchs erglbt, ist die durch die Breite des Spalts bestimmte umfangliche Leere. Diese von der Breite des 
Spalts bestimmte Leere unterbricht und reduziert die umfangliche Lange der Druckoberf lache auf dem Gummituchzy- 
linder. Dadurch bleibt mit jeder Umdrehung des Gummituchzylinders ein Bereich der Bahn unbedruck! Diese unbe- 
druckten Bereiche der Bahn vemiindern Produktivitat und vermehren Makulatur. Zudem ist es nicht leicht, solch ein 
herkCmmlidies Gummituch korrekt auf einem Gummituchzylinder anzubringen. Es kOnnen dadurch betrachtliche Aus- 
fallzeiten entstehen, was teuer werden kann. AuRerdem muB der Gummituchzylinder selbst mit Mittein zum Befestigen 
der jeweiligen Enden des Gummituchs ausgerustet sein. um dieses auf seinem Platz zu halten. 

Ein weiteres Problem im Zusammenhang mit herkammlichen Gummituchern entsteht durch den Druck, welcher auf 
die elastische Oberf lache des Gummituchs durch die steife Oberf lache der Druckpiatte im Walzenspalt zwischen dem 
Gummituchzylinder und dem Plattenzylinder ausgeubt wird. Die elastische Oberf lache des Gummituchs wird mit dessen 
Bewegung durch den Walzenspalt von der starren Oberfiache der Druckpiatte eingedruckt. In der MItte des Walzenspalts 
druckt die zylindrische Kontur der starren Druckpiatte eine dergleiche zylindrische Vertiefung in das elastische Gummi- 
tuch. Durch diese in das elastische Gummituch gedruckten Vertiefungen drohen an den jeweiligen Enden der Vertiefung 
WQIste zu entstehen. welche an den beiden umfanglichen Seiten des Walzenspalts als stehende Wellen auf der Ober- 
fiache des Gummituchs erscheinen. Mit der Bewegung des Gummituchs in den und aus dem Walzenspalt bewegt sich 
ein Punkt auf seiner Oberfiache nach oben und uber seiche stehenden Wellen hinweg. 

Zum Vergleich mit einem Punkt auf der steifen zyllndrischen Oberfiache der Druckpiatte richtet sich ein Punkt auf 
der elastischen Oberfiache des Gummltuches eine grdQere Strecke seitwarts, wahrend dieses sich durch den Walzen- 
spalt bewegt Somit haben diese Oberfiachen am Walzenspalt eine unterschiedliche Geschwindigkeit. Eine Differenz 
In der Oberfiachengeschwindlgkeit kann Schlupf zwischen den Oberfiachen verursachen, was die von einer Oberfiache 
auf die andere Qbertragene Druckfarbe verschmieren kann. 
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US 4,812,357 offenbart ein Gummituch. welches aus mehreren Qbereinanderliegenden Schichten aufgebaut ist. 
Eine Grundschicht besteht aus mindestens zwei gewebten Textitschichten, welche mittels einer Haftschicht miteinander 
verbunden sind. Auf diese Gmndschicht ist eine elastische Schicht aufgebracht, auf welcher wiederum eine elastomer- 
verstarkte Schicht befestigt ist. Die elastomerverstarkte Schicht schlieBIich trSgt die fartjfOhrende Oberf lache, mit wel- 
cher ein Druckbild auf eine Materialt>ahn gedruckl werden kann. 

Bekanntnch beinhalten GummitQcher zusammenpreBbare, gummiartige Polymere, welche sich unter dem von der 
Druckplatte im Walzenspalt ausgeubten Druck zusammenpressen lassen. Das Zusammenpressen des Gummituchs im 
Walzenspatt vermindert die Tendenz zu Wulsten. die sich beiderserts des Walzenspalts formen kfinnen. Stehende Wel- 
len, welche die Druckfarbe auf dem sich drehenden Gummituch verschmieren kOnnten, werden somit reduziert; jedoch 
das wiederholte Zusammenpressen und das sich wieder Ausdehnen des zusammenpreBbaren, gummiartigen Polymers 
kann eine Clberhilzung des Gummituchs verursachen. 

EP-A-0 421 145betrifft eine lithographische Druckmaschine. Ein rohrfOrmiges. auf ein Gummituchzylinder entfern- 
bar angebrachtes Gummituch. welches Ober eine zusammenhangende spaltfreie AuBenflSche verfOgt. steht mil einer 
Druckplatte auf einem Plattenzylinder in Abrollkontakt. Das Gummituch besteht zumindest teilweise aus einem zusam- 
menpreBbaren Material, das durch den Plattenzylinder an einem Druckspalt zwischen dem Plattenzylinder und dem 
Gummituchzylinder zusammengepreBt wird. Die AuBenfiache des Gumm.ituches weist eine Umfangsgeschwindigkeit 
auf, die an Stellen unmittelbar vor dem Druckspalt, am Druckspalt und unmittelbar hinter dem Druckspalt gleich ist. um 
ein Verschmieren den DruckbiWes am Druckspalt zu verhindern. Das Gummituch kann eine AuBenschicht aus nicht 
zusammenpreBbarem Material und eine Innenschicht aus zusammenpreBbarem Material umfassen. Die AuBenschicht 
des Gummituches ist vertormbar. um die Innenschicht des Gummituches zusammenzudrQcken. Die Innenschicht enthait 
eine Vielzah! von Blasen. die vor Verformung der AuBenschicht des Gummituchs durch eine Druckplatte auf dem Plat- 
tenzylinder relativ groB sind und die in einem Teilbereich der Innenschicht des Gummituches der danach durch Verfor- 
mung der AuBenschicht des Gummituches zusammengepreBt wird. relativ Wein sind. Das Gummituch hat eine innere 
Metallbuchse, die durch den Gummituchzylinder gespannt wird, um dadurch das Gummituch auf dem Gummituchzy- 
linder zu halten. 

Pie vorliegende Erfindung sieht ein hulsenffirmiges Gummituch vor, welches es ermdglicht, eine Druckmaschine 
mit hohen Geschwindigkeiten ohne ubermaBig starke Vibrationen oder StoBbelastung, ohne Schlupf der Druckf lachen 
- was die Druckfarbe verschmieren kOnnte - und ohne Uberhilzung laufen zu lassen. 

Erf indungsgemaB wird die Aufgabe durch die Merkmale des Patentanspruches 1 gelOst. 

Das erf indungsgemaBe hulsenformige Gummituch hat vorteilhaftenAreise eine nahtlose und spaltfreie hOlsenartige 
Form durch seine verschiedenen Schichten hindurch, einschlieBlich einer kontinuierOchen. spaltfreien zylindrischen 
Druckfiache. Wenn das hQIsenffirmige Gummituch sich durch den Walzenspalt zwischen einem Gummituchzylinder und 
einem Plattenzylinder bewegt. bleibtdessen Profti an dem Walzenspalt unverandert. Das PreBdruckverhaitnis zwischen 
dem hOlsenffirmigen Gummituch und der Druckplatte bleibt somit wahrend des Betriebs der Druckmaschine konstant, 
und die Bewegung des hulsenfCrmigen Gummituchs durch den Walzenspalt venjrsacht keine Vibrationen oder StoB- 
belastung. AuBerdem gibt es weniger Makulatur und gesteigerte Produktivitat. weil es keinen Spait auf der Oberf tdche 
des hOlsenfOrmigen Gummituchs gibt. 

Ferner verhindert die nicht dehnbare Schicht des hulsenformigen Gummituchs, daB sich stehende Wellen auf der 
auBeren Druckfiache formen. die das eingefarbte Druckbild verschmieren kSnnten. In den bevorzugten Ausgestaltungen 
der vorliegenden Erfindung sind die Hohlraume in der zusammenpreBbaren Schicht des hulsenfflrmigen Gummituches 
Mikroporen. Die Mikroporen werden durch zusammenpreBbare Mikrospharen gebildet welche gleichmafiig im ersten 
hulsenfdnnigen KOrper aus elastischem Polymer verteilt sind. Vorzugsweise umfaBt die zusammenpreBbare Schicht 
ein zusammenpreBbares Qewebe zusammen mit zusammenpreBbaren Mikrospharen. Das zusammenpreBbare 
Qewebe Ist enthalten als ein spiralfOrmig durch die zusammenpreBbare Schicht und um die dieser zugrundeliegende 
zylindrische Hulse gewundener Faden. Der Faden erhitzt sich bei der Betatigung des hOIsenfOrmigen Gummituchs weni- 
ger als das umgebende elastische Polymer, so daB das hulsenformige Gummituch wahrend des Betriebs kuhler bleibt. 

Bei einem bevorzugten Herstellungsverfahren des hulsenfGrmigen Gummituches wird die zusammenpreBbare 
Schicht durch das Beschichten eines zusammenpreBbaren Fadens mit einer Mischung von KautschukWtt und Mikro- 
poren und durch das sp?ralf6miige Wickeln.des beschichteten Fadens um die zylindrische Hulse gebildet. Die nicht 
dehnbare Schicht wird in ahniicher Weise durch das Beschichten eines nicht dehnbaren Fadens mit einem KautschukWtt, 
welcher keine Mikroporen enthait, und durch das spiralfOrmige Wickein des beschichteten Fadens um die darunterlie- 
gende zusammenpreBbare Schicht gebildet. Der nicht dehnbare Faden biWet somit eine umfanglich nicht dehnbare 
hOlsenfOnnige Unterschicht, und verleiht der nicht dehnbaren Schicht die Undehnbarkeit. Die Druckschicht wird uber 
der nidit dehnbaren Schicht gebildet, indem ein nicht vulkanisiertes Elastomer Ober die nicht dehnbare Schicht gewickelt 
und mit Klebeband befestigt wird. Das verklebte Gef uge wird vulkanisiert, so daB die darOberliegenden Schichten aus 
elastischem Polymer eine endlose, nahtlose. hOlsenartige Form annehmen. 

Anhand der beigefOgten, nachstehend beschriebenen Zeichnungen wird eine AusfOhrungsform der Erfindung nfiher 
eriautert wie folgt: 
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Fig. 1 ist eine schematische Darstellung eines DruckwerKs mit dem erfindungsgemaBen hQIsenfOrm'gen 

Gummituch; 

Fig. 2 ist eine schematische, Darstellung des in Rg. 1 gezeigten Gummituchs; 

Fig. 3 Ist eine Teilansicht der Unie 3-3 der Rg. 2; 

Fig. 4 ist eine vergrOBerte Teilansicht eines Teils des in Fig. 1 gezeigten Druckvyerks; 

Fig. 5 Ist eine Darstellung des Standes der Technik; 

Fig. 6 ist eine schematische Darstellung eines Herstellungsverfahrens des erfindungsgemaBen hOlsen- 

fOrmigen Gummituchs; 

Fig. 7 ist Teil einer Teilansicht des hulsenfOrmigen Gummituchs gemafi einer alternativen Ausfuhrungs- 

form der Erf indung; 

Rg. 8A bis 8C sind schematische Darstellungen von Herstellungsverfahren des hOlsehfOrmigen Gummituchs der 
Fig. 7; ' 

Rg. 9A und SB sind schematische Darstellungen eines Teils eines hOlsenfOrmigen Gummituchs gemaB einer wei- 
teren alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung: 

Fig. 10 ist eirie schematische Darstellung eines Teils des hulsenfOrmigen Gummituchs gemaB einer wei- 

teren alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung; 

Rg. 1 1 A und 11 B . sind schematische Darstellungen eines Teils des hulsenfdrmigen Gummituchs gemaB einer weite- 
ren alternativen Ausfuhrungsform der Erfindung; 

Fig. 12 ist Teil einer Teilansicht des hulsenfOrmigen Gummituchs gemaB einer zusatzlichen AusfOhru.ngs- 

fbrm der ^rf indung; und 

Fig. 13 ist Teil einer Teilansicht gemaB einer weiteren alternativen AusfOhrungsform der Erfindung. 

In Rg. 1 ist ein Druckwerk 10 gezeigt, welches einen Gummituchzylinder mit einem hulsenfOrmigen Gummituch 14 
aufweist. das gemaS der vorliegenden Erfindung hergestellt wurde. Das Druckwerk 10 ist beispielsweise eine Offset- 
druckmaschine mit einer Vielzahl von Walzen zum ubertragen von Druckfarbe von einem Farbkasten 16 auf eine sich 
auf einem Plattenzylinder 20 befindliche Druckplatte 18. 

Das hOlsenfOrmige Gummituch 14 auf dem Gummituchzylinder 12 ubertragt das eingefartste Druckbild von der 
Drucl^latte 1 8 auf eine durchlaufende Bahn 21 . 

Eine Farbkastenwalze 22 nimmt Farbe aus dem Farbkasten 16 auf. Eine Hebwaize 24 bewegt sich zwischen der 
Farbkastenwaize 22 und einer ersten Reibwaize 26 hin und her urn Farbe von der Fart>kastenwalze 22 auf die erste 
Reibwaize 26 zu ubalragen, wie in Rg. 1 dargestellt. Eine Vielzahl aufelnanderfolgender Reibwalzen 26 Cbertragen 
Farbe von der ersten Reibwaize 26 auf eine Gruppe von Farbauftragwalzen 28, welche die Farbe wiederum auf die sich 
auf dem Plattenzylinder 20 befindliche Druckplatte 1 8 ubertragen. Ein zweiter Gummituchzylinder 30 mit einem zweften 
hulsenfOrmigen Gummituch 32 ist nur zum Teil in Rg. 1 gezeigt als Darstellung eines zweiten Druckwerks fOr das gleich- 
zeitige Drucken auf derGegenseite der Bahn 21 . Die Gummrtuchzylinder 1 2 und 30 dienen als Druckzylinder fureinander. 
Die Walzen und Zyllnder sind durch Getriebe mileinander verbunden und werden von Antriebsvorrichtungen in bekannter 
Weise getrieben. Die Hebwaize 24 wird in bekannter Weise durch einen Hin- und Herbewegungsmechanismus 36 
bewegt 

Das hOlsenfOrmige Gummituch 14 hat eine endlose, spaltfreie zylindrische Innenf lache 40, die in engem Reibkontakt 
mit der zylindrischen AuBenfiache 42 des Gummituchzylinders 12 steht. Der Gummituchzylinder 12 weist ein inneres 
Lumen 44 und eine Vielzahl von Durchiassen 46 auf. welche sich radial von dem inner en Lumen 44 zu der zylindrischen 
AuBenfiache 42 erstrecken. Eine Quelle 50 von unter Druck gesetztem Gas steht in Verbindung mit dem inneren Lumen 
44 in dem Gummituchzylinder 12 und erzeugt einen Strom von Druckgas, welcher von dem inneren Lumen 44 und den 
radial sich erstreckenden Durchiassen 46 auf die zylindrische Innenfiache 40 des hOlsenfOrmigen Gummituchs 14 
gerichtet ist. 
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Wenn ein Strom von Druckgas auf di e zylindrische Innenf lache 40 des hOlsenf Ormigen Gummituchs 1 4 trifft. vertormt 
sich diese in elastischer Weise ein wenig, so daB sich deren Durchmesser vergrOBert. Das hOlsenfOrmige Gummituch 
14 kann dann leicht auf den Gummituchzylinder 12 aufgeschoben oder von diesem abgezogen werden. 

Wenn der Drud^sstrom gestoppt wird, zieht sich die zylindrische Innenf Idche 40 des hulsenfdrmigen Gurnmituchs 
14 in elastischer Weise wieder zu seiner ursprOngfichen GrOBe zusammen und greift an der zylindrischen AuGenf Idche 
42 des Gummituchzynnders 12 an. Das hoisenformige Tummituch 14 steht dann in festem Reibungskonlakt mitdem 
Gummituchzylinder 12 und wird sich beim Betrleb des Druckwerks 1 0 relativ zu dem Gummituchzylinder 12 nicht bewe- 
gen. 

Wte in Rg. 3 gezeigt, besteht das hulsenfdrmige Gummituch 1 4 aus einer Vielzahl von Schichten, und zwar um^Bt 
es eine relativ starre Trtgerschicht 60 und eine Anzahl f lexibler, von der Tragerschlcht 60 gestOtzter Schichten. Die 
f lexiblen Schichten sind ane erste und eine zweite zusammenpreBbare Schicht 62 und 64, eine nicht dehnbare Schicht 
66 und eine Druckschicht 68. 

Die Tragerschicht 60 wird von einer zylindrischen Hulse 70 gebildet. auf welcher sich die zylindrische Innenf lache 
40 befindet. Die zylirxlrische Hulse 70 ist umfanglich in elastischer Weise ein wenig dehnbar, urn die teleskopische 
Bewegung des hOlsenfOrmigen Gummituchs 1 4 uber den Gummituchzylinder 1 2 zu erieichtern. wie oben beschrieben. 
Die zylindrische HOIse 70 besteht vorzugsweise aus Melall, wie Nickel, und hat eine Dicke.von ca. 13 mm, was sich als 
die erfbrderliche Steifheit. Starke und elastischen Eigenschaften besitzend erwiesen hat. Alternativ kann die zylindrische 
HOIse 70 aus Polymeren, wie Glaslaser oder PlastiK z.B. Mylar (Warenzeichen), mit einer Dicke von ca. 76 mm gebildet 
sein. 

Zwei Qrundierbeschichtungen (71 und 72) helfen, die erste zusammerpreBbare Schii:ht 62 an die Trdgerschicht 
60 zu baiden. Wenn die Trdgerschicht 60 ein Nickelzylinder ist, so ist die erste Grundierbeschichtung 71 vorzugsweise 
Chemlok 205. und die Grundierbeschichtung 72 ist vorzugsweise Chemlok 220. beide erhaitlich von Lord Chemical 
Conpany. 

Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 umfaBt. wie in Fig. 3 gezeigt, einen nahtlosen hOlsenfOrmigen KOrper 74 
aus einem elastischen Polymer. Der hulsenffirmigen Kdrper 74 weist eine Vielzahl von Hohlrdumen auf, welche dem 
hulsenfOrmigen KOrper 74 ZusammenpreBbarkeit verleihen. In der bevorzugten Ausgestaltung der in den Zeichnungen 
gezeigten Erfindung sind die Hohlraume Mikroporen 76, welche durch eine Vielzahl von im hulsenfOrmigen Kdrper 74 
eingebetteten zusammenpreBbaren Mikrospharen 76 gebildet werden. Zwecks Erzeugung von ZusammenpreBbarkeit 
im elastischen KOrper. kOnnten alternativ die Hohlraume im hOlsenfOrmigen KOrper 74 aus eingebetteten Teilchen aus 
einem anderen zusammenpreBbaren Material als den Mikrospharen 76 gebildet oder durch Aufbiahen; Auslaugen Oder 
mittels anderer bekannter Verfahren. welche in einem elastischen Kdrper Hohlraume bilden. erzeugt werden. 

Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 enthait ferner einen zusammenpreBbaren Faden 80. weflcher sfch spiral- 
fOrmig durch den hOlsenfOrmigen Kfirper 74 und um die Tragerschicht 60 erstreckt. Der Faden 80 ist mit dem elastischen 
Polymer des hOisenfOrmigen K6rpers 74 und mit den Mikrospharen 76 imprdgniert. Die zweite zusammenpreBbare 
Schicht 64 besteht gleichermaBen aus einem naht losen, hulsenfdrmigen Kdrper 90 aus einem elastischem Polymer, 
einer Anzahl von in den hulsenfdrmigen Kdrper 90 eingebetteten. zusammenpreBbaren Mikroporen 92 und einem 
zusammenpreBbaren Faden 94. welcher sich spiraW drmig durch den hOlsenfOrmigen Kdrper 90 und um die erste zusam- 
menpreBbare Schicht 62 erstreckt. 

Das elastische Polymer, aus welchem die nahtlosen. hulsenfdrmigen Kdrper 74 und 90 geformt sind. ist vorzugs- 
weise mit den Mikrospharen 76 vermischt und ergibt einen zusammenpreBbaren Kautschukkitt der lolgerKlen Zusam- 
mensetzung: 
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Tei!e 


1. 


Butadiencopolymer und AcrylnitrrI mil 50 Teilen Dioktylphthalat (DOP) 


480,00 


2. 


weicher geschwefelter Faktis (Olkaulschuk) 


40.00 


3. 


Acrytnitril/Butadiencopotymer 


80.00 


4. 


Medium TTiermoruB 


360.00 


5. 


Bariumsulfet 


80.00 


6. 


Dioktylphthalat 


40.00 


7. 


BenztNazol Disulf id Akzelerator 


8.00 


8. 


Tetramethyl-Thiuramdisulfid Akzelerator 


4.00 


9. 


Schwefel mit Magnestumcarbohat 


4.00 


10. 


Zinkoxyd Akb'vator 


20,00 


11. 


Butyl Acht 2%/Gewicht der Summe der Zeilen 1 . bis einschl. 10. 




12. 


Mikroporen G%yGewicht der Summe der Zeilen 1 . bis einschl. 11. 




13, 


Toluol 2,5 mal das Gewicht der Summe der Zeilen 1. bis einschl. 12. 
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Die Mikroshparen 76 und 92 sind vorzugsweise die unter dem Warenzeichen Expancel 461 DE bekannten Mikro- 
spharen von Expancel in Sundsvall, Schweden, Diese Mikrospharen haben eine HOlfe. hauptsachffch bestehend aus 
einem Copolymer aus Vinylidenchtorld und Acrylnitril und enthalten gasformiges Isobutan. Andere Mikrospharen. welche 

30 die gewOnschten Eigenschaften der Kbmpressibilitat besilzen. kOnnen auch venwendet werden, z.B. diejenigen offenl^art 
in dem U.S. Patent Nr. 4.770.928. 

Die zusammenpreBbaren Faden 80 und 94 sind vorzugsweise Baumwollf aden mit einem Durchmesser von ca. 0.13 
bis 0,76 mm (0.005 - 0.030 inch), am besten mit einem Durchmesser von ca. 0.38 mm (0.015 inch). Die individuetle 
FadenwicWung. d.h. die umfftnglich aneinanderliegenden Fadenabschnitte, sind vorzugsweise axial ca. 0,25 mm von- 

35 einander beabstandet. Dieser enge Abstand gewahrleislet. da 8 es praktisch keine LQcken zwischen den WcWungen 
gibt. Alternativ kOnnen die Faden 80 und 94 jeweils aus einem anderen zusammenpreBbaren Material bestehen oder 
rnit zusammenpreBbaren ROhrchen ersetzt werden. 

Die nicht dehnbare Schicht 66 umfaBt einen nahtlosen hulsenformigen KOrper 100 aus einem elastischen Polymer 
und einen innerhalb des hOlsenfOrmigen Kfirpers 100 sich befindlichen. in Langsrichtung nicht dehnbaren Faden 102. 

40 Der Faden 1 02 erstreckt sich spiralf Ormig durch den hulsenformigen Kfirper 1 00 und um die zwerte zusaamenpreBbare 
Schicht 64. Der Faden 102 ist vorzugsweise Baumwolle mit einem Durchmesser von ca. 0,18 mm. und die aneinander- 
liegenden FadenwTckfungen sind ca. 0,025 mm (0.001 inch) voneinander beabstandet. Somit erstreckt sich der Faden 
1 02 in einer engen Spirale. in weicher die aneinanderliegenden Wicklungen sich im wesentlichen senkrecht zur Ldngs- 
achse des hOlsenfOrmigen Gummituchs 14 erstrecken. 

45 Der Faden 102 hat In Langsrichtung ein Elastizitatsmodul von nicht weniger als 45.359 kg pro 6.452 cm2 (100.000 
lbs pro square inch), und hat im bevorzugten Ausfuhrungsbelspiel ein Elastizitatsmodul von ca. 381.016 kg pro 6.452 
cm2 (840,000 lbs pro square inch). Das elastische Polymer des nahtlosen, hulsenf6rmigen KOrpers 100 hat ein Elasti- 
zitatsmodul von ca. 245 kg pro 6,452 cm2 (540 lbs pro square inch). Somit hat der Faden 102 ein Elastizitatsmodul von 
nicht weniger als ca. 1 85 mal das Elastizitatsmodul des elastischen Polymers, aus welchem der nahtlose. hulsentfirmige 

so KOrper 100 geformt ist, und vorzugsweise ein Elastizitatsmodul von ca. 1 .555 mal das Elastizitatsmodul des elastischen 
Polymers. Die Fadenspirale 102 formt somit eine umfanglich nicht dehnbare, hulsenfOrmige Unterschicht, welche den 
hOlsenfOrmigen KOrper 100 widerhait. sich umfanglich zu dehnen. Ebenso wie die Faden 80 und 94. ist der Faden 102 
mit dem elastischen Polymer des hOlserrfOrmigen Kdrpers 100 impragniert. 

Alternativ kOnnte die nicht dehnbare Schicht 66 aus einem nahtlosen, hulsenfGrmigen KOrper aus einem Gummi 

55 Oder Urethan-Copolymer mit einem Elastizitatsmodul in dem Bereich von 454 - 2.722 kg pro 6,452 cm2 (1.000 - 6,000 
lbs pro square inch) gebildet sein und keirie Unterschicht aus dem Faden 102 enthalten. Diese Materialien sind unter 
dem Warenzeichen "Airthane" von Air Products und Chemicals. Inc. erhaitlich. 

Die Druckschicht 68 ist ein nahtloser und spaltfreier hulsenformrger KOrper mit einer glatten und spaltfreien zylin- 
drischen auBeren Druckfiache 110. Er ist aus einem relativ weichen. elastischen Polymer, wie Gummi. geformt. welches 
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ein wenig nachgiebig ist und sich unter dem auf das hQIsenfOrmige Gummituch 14 an dem Spalt 1 12 zwischen dem 
Gummituchzylinder 1 2 und dem Plattenzylinder 20 (Fig. 1 und 4) ausgeubten Druck eindrOcken lafit. Da die Daickschicht 
68 elast'sch und nachgiebig ist. so ist es hilfreich, einen gleichmSBigen Druck an dem Walzenspalt 112 aufrechtzuer- 
halten, um eine gleichmSBige Ubertragung des eingefSrblen Druckbilds zu gewahrieisten. Die Druckschicht 68 besteht 
vorzug^eise aus Iblgender Zusammensetzung: 







Teile 


1. 


Polysuff id Polymer 


20.00 


2. 


AcrylnitrH/Butadien Copolymer 


120.00 


3. 


Vlilkanisiertes Pflanzendl 


10,00 


4. 


Medium *Thermoru8 


90,00 


5. 


Bariumsulfat 


20,00 


6. 


Polyester Glutarat 


10.00 


7. 


Spezielles Vulkanisationsmittel in Nitrilpblymer 


15.90 


8. 


Benzthiazol Disulf id Akzelerator 


2.00 


9. 


Tetramethyl-Thiuramidsulfid Akzelerator 


1.00 


10. 


75% Athylenthioharnstoff 25% EPR (Athylen-Propylen-Kautschuk)-Bindemittel Akzelerator 


0.20 



Beim Betrieb der Druckmaschine lo 'bewegt sich die zyfindrische auBere Druckfiache 110 des hulsenfdrmigen 
Qummituchs 14 durch den Walzenspalt 112 zwischen dem Plattenzylinder 20 und dem Gummituchzylinder 12. wie in 
Fig. 4 gezeigt. Die tiexiblen Schlchten 62-68 des hulsenfOrmigen Gummituchs 14 werden am Walzenspalt 112 von der 
steifen Oberfiache der Druckplatte 18 eingedruckt: Die Druckschicht 68 ist nicht zusammenpreSbar. somit behdltdiese 
bei der Bewegung durch den Walzenspalt 1 12 ihre ursprungliche Dicke. Die hicht dehnbare Schicht 66 ist aufgrund der 
Kompressibilitat des Fadens 102 leicht zusammenpreBbar. somit wird diese bei der Bewegung durch den Walzenspalt 
112 lefcht zusammengepreBt. Es ist von Bedeutung, daB der Faden 102 in Ungsrichtung nicht dehnbar ist und die nicht 
dehnbare Schicht 66 vom radialen Ausbauchen widerhait, wahrend diese durch den Walzenspalt 12 bewegt wird. Die 
nicht dehnbare Schicht 66 verhindert. daB der sich in dem Druckspalt bef indliche Teil der Druckschicht sich In Umfangs- 
richtung mehr als 0,025 mm (0.001 inch) dehnt. und eigentlich dehnt sich im bevorzugten AusfQhrungsbeispiel der Teil 
der Druckschicht in dem Druckspalt wesentilch weniger als 0.025 mm (0.001 inch). Die nicht dehnbare Schicht 66 ver- 
hindert auch weitgehend die Bildung von stehenden Wellen in der Druckschicht 68 beiderseits des Walzenspalts (siehe 
Stand der Technik Rg. 5). Solche stehenden Wellen fuhren zu Verschmierung der Dmckfarbe. 

Die erste und die zweite zusammenpreBbare Schicht 62 und 64 werden belde am Walzenspalt 1 12 zusammenge- 
preBt. Es ist bekannt. daB zusammenpreBbare Teile eines Gummituchs durch das kontinuierliche Zusammenpressen 
und sich ZurOckbikJen im Gebrauch heifl werden. In den zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 hat das Baumwoll- 
material der zusammenpreBbaren Faden 80 und 94 weniger die Tendenz zur Erhitzung als das elastische Polymer der 
hOlsenfOmilgen KOrper 74 und 90. Sorhit hat das erfindungsgemaBe hQIsenfOrmige Gummituch 14 kaum die Tendenz. 
Im Gebrauch Qberhitzt zu werden, da die zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 zumindest teilwelse aus einem 
Material bestehen. das kuhler tileibt als das elastische Polymer. 

Die Druckschicht 68 und die elastischen K6rpeT 74. 90 und 1 00 der Schichten 62, 64, 66 unter der Druckschicht 68 
sind endlose KOrper ohne Spalte Oder Nahte. Daruberhinaus bilden die spiralfOrmig gewickeften Faden 80. 94 und 102 
keine sich axial entlang dem hOlsenfdrmigen Gummituch 14 erstreckenden Nahte oder Spalie. Deshalb bleibtdie quer- 
schnittliche Form des sich durch den Walzenspalt 112 bewegenden hulsenfermigen Gummituchs 14 mit jeder vollstan- 
digen Umdrehung des Gummituchzylinders 12 upverandert. Das PreBdruckverhaitnis zwischen der auBeren 
Druckfiache 1 10 und der Druckplatte 1 8 blelbt wahrend der Bewegung durch den Walzenspalt 1 1 2 ebenfolls unverandert. 
Die bei bekannten Gummituchern mit axial verlaufendem Spalt aufgetretenen StOBe und Vibrationen werden somit 
vermieden, und eine glatte Ubertragung des Druckbildes ist gewahrleistet 

Die vorllegende Erfindung betrachtet ferner mGgliche Herstellungsverfahren eines huIsenfOrmigen Gummituchs. In 
einem bevorzugten Herstellungsverfahren des hOlsenformigen Gummituchs 14 wie in Fig. 3 gezeigt wird die Grundier- 
beschichtung 71 aus Chemlok 205 auf die gesauberte Oberfiache der TrSgerschicht 60 aufgefragenund etwa 30 Minuten 
ausgehartet. Dann wird die zweite Grundierbeschlchlung 72 aus Chemlok 220 aufgetragen und etwa 30 Minuten aus- 
gehartel. Danach wird die erste zusammenpreBbare Schicht 62 uber der vorbeschichteten Tragerschicht 60 angebracht. 
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indem der Faden 80 in den zusammenpreBbaren Kautschukkitt eingebettet und der eingebettete Faden 80 spiralfOrmig 
urn die voibeschtchtete Trdgerschicht 60 gewickelt wird. Wie schematisch in Rg. 6 dargesteflt. wird der Faden 80 in dem 
Kautschukkitt eingebetted. indem cfieser wdhrend der WicMung von einer Spule 22 urn die Trdgerschicht 60 durch den 
Kautschukkitt in einem Behaiter 1 20 gezogen wird EIne zusatrlichG Dosis Kautschukkitt wird dann uber den gewickeften 

5 Faden 80 nach Bedarf aufgetragen, urn eine zusStzliche Dicke der ersten zusammenpreBbaren Schicht 62 in dem in 
Fig. 3 gezeigten Bereich 126zubilden. Die erste zusammenpreBbare Schicht 62 wird dann f Or zwei Stunden ausgehftrtet 
und fur vier Stunden be! eO'^C (140*'F) ofengetrocknet Die zweite zusammenpreObare Schicht 64 wild in derseiben 
Weise gebiidet Falls gewQnscht kOnnen zusatzliche Wicklungen von zusammenpreBbarem Faden auf einer jeweiGgen 
Oder beiden der zusammenpreBbaren Schichten 82 und 64 angebracht warden. 

10 Wie oben erwShnt. kOnnten zur Bildung der HohIraume» welche den hulsenfdrmigen K6rpem 74 und 90 in den 
zusammenpreBtiaren Schichten 62 und 64 ZusammenpreBbarkeit verleihen, andere zusammpreBbare Materialien ats 
die l\/likrospharen 76 und 92 venwendet werden. Alternativ kOnnten die HohlrSume mittels bekannter Verfehren dur^h 
Aufbiahen und/oder Auslaugen erzeugt werden. nachdem die hulsenfdrmigen KOrper 74 und 90 Qber der Trdgerschicht 
60 aufgebaut worden stnd. 

IS Die in Fig. 3 gezeigte nicht dehnbare Schicht 66 wird in ahnlicher Weise gebiidet, indem der Faden 102 in ein 
elastisches Polymer ohne MikrosphSren eingebettet und dieser spiralfdrmig um die zwelten zusammenpreBbaren 
Schichten 62 und 64 gewickelt wird. Der eingebettete Faden 102 wird vorzugsweise ganz und gar mil dem elastischen 
Polymer imprflgpiiert und unter Spannung gewickelt, um die zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 mil einer radial 
zusammenpressenden Vorbelastung zu beaufschlagen, Dann wird die nicht dehnbare Schicht 66 fOr 15 Minuten luft- 

20 getrocknet. 

Als nachstes wird eine Schicht von nicht vulkanislertem Bedruckgummi. 1 mm (0.040 inch) dicK Ober die nicht 
zusammenpref^jare Schicht 66 gewunden, um die Druckschtcht 68 zu bilden. Diese Kbnstruktion wind mit einem 5 J2 
cm (2.25 inches) Nyloriband (nicht gezeigt) umwickelt und in einem Trockenofen fOr vier Sturiden bei ca. 100*C (200*F) 
und fur vier Stunden bei ca. 150**C (292*F) ausgehartet. Die aneinandergrenzenden Rander der umwickelten Gummi- 

2S schicht sind gespalten, vert^inden sich jedoch bei der Aushartung, so daB die fertige Druckschicht 88 keine axial ver- 
laufende Naht aufweist. Die daruberliegenden Kfirper 74, 90 und 100 aus elastischem Polymer verbinden sich bei der 
Aushartung ebenfalis. Die Schichten 62-68 kOnnen dann durch ihre verschiedenen Kbmponenten. wfe in Rg. 4 gezeigt. 
identifiziert weiden. jedoch sind sie rticht voneinander getrennt. Dementsprechend bilden die elastischen Polymere der 
Schichten 62-68 nach der Aushartung einen einzigen, endlosen und nahtlosen hOlsenfOrmigen KOrper aus elastischem 

30 Polymer. Da die nicht dehnt»are Schicht 66 ebenfalis zusammenpreSbar ist. bilden die Schichten 62-66 effektiv eine 
zusammengesetzte zusammenpreBbare Schicht mit einem unteren Teil, welcher zusammenpreBbaren Faden und 
Mikrospharen enthait, und einem oberen Teil, welcher zusammenpreBbaren Faderi ohne Mikroporen enthait Nachdem 
Ausharten wird das Nylonband entfernt, und die Druckschicht 68 wird zu einer Dicke von ca. 0,3 mm bis 0,5 mm (0.013 
• 0.020 inch) geschliffen und so bearbeitet daB daraus eine glatte, endlose auBere Druckfldche 110 entsteht. 

35 In Fig. 7 ist eine alternative AusfQhrung einer zusammenpreBbaren Schicht fur das erf indungsgemaBe hQIsehfOr- 
mige Gummituch gezeigt. Die zusammenpreBbare Schicht 150 in Fig. 7 besteht aus einem nahtlosen. hOlsenfOrmigen 
KOrper 152 aus elastischem Polymer. Mikrospharen 154 und geschliffenen Baumwollfasern 156. Die Mikrospharen 154 
und die geschliffenen Baumwollfasern 156 sind in dem hulsenfarmigen KOrper 1 52 gleichmaBig verteilt, um der Schicht 
150 ZusammenpreBbarkeit zu verleihen. Wie bei jeder anderen Ausgestaltung der Erfindung. kOnnten die durch Mirko- 

40 sphdren 154 und/oder Fasern 156 gebildeten Hohlrdume durch die oben beschriebenen alternativen Verfahren erzeugt 
werden. Wie es mit den Faden 80 und 94 in der hieroben beschriebenen zusammenpreBbaren Schicht 62 urxJ 64 der 
Fall ist, haben die geschliffenen Baumwollfasern 156 eine relativ geringe Neigung, durch das wiederholte Zusammen- 
pressen am Walzenspalt zwischen einem Gummituchzylinder und einem Plattenzylinder Oberhitzt zu werden. 

In den Fig. 8A und 8B sind Verfahren des Auftragens einer zusammenpreBbaren Schicht 1 50 von einer gemessenen 

45 Dicke Qber der votbeschfchteten Tragerschicht 60 durch das Dosieren eines KautschukWttgemlsches mit jewells einer 
DosienAaIze 158 und einern Abstreifmesser 160 schematisch dargestellt- Fig. 8C stellt schematisch ein Verfahren dar, 
wobei die zusammenpreBbare Schicht 1 50 durch Auf spruhen eines Kautschukkrttgemisches in einer gemessenen Dicke 
uber der vorbeschichteten Tragerschicht 60 angebracht wird. Die Druckschicht 68 kOnnte alternativ durch ein Dosier- 
verfahren oder durch Spruhen des elastischen Polymers geformt werden. und/oder die zusammenpreBbaren Schichten 

so 62, 64 und 150 kOnnten alternativ durch das Umwickein kalandrierter Schichten geformt werden, wobei die offenen 
Kanten nach dem Ausharten keine axial verlaufende Naht bilden. 

Die Fig. 9A und 9B stellen eine weitere alternative AusfQhrung einer zusammenpreBbaren Schicht fOr das erfin- 
dungsgemaBe hOlsenfOrmlge Gummituch dar. Wie in Fig. 9A gezeigt. ist eine zusammenpreBbare Schicht 170 als ein 
nahtioses zylindrisches GuSstuck geformt. Die zusammenpreBbare Schicht 1 70 besteht aus dem gleichen Material wie 

55 die hieroben beschriebene zusammenpreBbare Schicht 150 und hat einen Innendurchmesser, welcher nicht grOBer ist 
als der AuBendurchmesser der Tragerschicht 60. Wenn die zusammenpreBbare Schicht 170 radial gedehnt wird, wie 
in Fig. 9B gezeigt, so kann diese teleskopisch uber die Tragerschicht 60 geschoben werden. Dann kann sich die zusam- 
menpreBbare Schicht 1 70 zusammenziehen, und ist somit in einem Zustand radialer und umfanglicher Spannung instal- 
liert. 
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Fig. 10 ist eine schematische Darstellung etner afternatlven AusfOhrung einer umfanglich nicht dehnbaren Unter- 
schicht des ertindungsgemaBen hulsenfermigen Gummituchs. Wie in Rg. 10 gezeigt. ist der in Langsrichtung nicht 
dehnbare Faden 102 gewebt. urn eine Hulse 200 zu formen. die teleskopisch uber die zusammenpreSbaren Schichten 
62 und 64 geschoben warden kann, wie in Fig. 3 gezeigt Das Muster des gewebten Fadens 102 eriaubt keine axlale 
Oder radiale Dehnung der Hulse 200. In einem bevorzugten Verfahren zur Herstellung eines hQIsenfOrmigen Gummituchs 
mit der Hulse 200 wird elastisches Polymer in geringer Tiefe uber einer zweiten zusammenpreBbaren Schicht 64 auf- 
getragen. und die HOIse 200 wird dann teleskopisch uber das elastische Polymer und die zweite zusammenpreBbare 
Schicht 64 g^choben. Zusatzliches elastisches Polymer wird nach Bedarf auf die HQIse 200 aufgetragen. umden Faden 
1 02 darin einzttoetten und zu sattigen und die gewunschte Dicke der vollstandigen nicht dehnbaren Schicht zu eriangen. 
In dieser AusfOhrung der Erfindung kann der Faden 102 durch Warmezufuhr geschrurrpH werden. Die geschrumpfte 
Hulse 200 befdnde sich in umfdnglicher und axialer Spannung und wurde die darunterliegenden zusammenpreBbaren 
Schichten 62 und 64 mit einer radial zusammenpressenden Vorbelastung beaufschlagen. 

Die Fig. 11A und 11B sind schematische Darstellungen einer weiteren alternativen AtsfOhrung einer umfanglfch 
nicht dehnbaren Unterschicht des erfirxiungsgemaBen hulsenfOrmigen Gummituchs. Wie in Fig. 1 1 A gezeigt wird der 
in Langsrichtung nicht dehnt«re Faden 102 zu einer Hulse 210 gewirkt, welche teleskopisch Qber die zusammenpreB- 
baren Schichten 62 und 64 geschoben werden kann, wie in Fig. 3 gezeigt. Durch das Muster des gewirkten Fadens 102 
kann die HQIse 210 axial veriangert werden, wobei sich deren Durchmesser vermindert, wie in Rg. 1 1 B angedeutet. In 
einem bevorzugten Verfahren zur Herstellung eines hu!senf<5rmigen Gummituchs mit der Hulse 210 wird ein elastisches 
Polymer in geringer Tiefe uber der zweiten zusammenpreBbaren Schicht 64 aufgetragen und die Hulse 210 teleskopisch 
Qber das elastische Polymer und die zusammenpreBbare Schicht 64 geschoben. Die Hulse 210 wird dann axial verian- 
gert und deren Durchmesser vermindert sich. Die verfangerte HOIse 2 1 0 bet indet sich in umfanglicher und axialer Span- 
nung und beaufschlagt die darunterliegenden zusammenpreBbaren Schichten 62 und 64 mit einer radial 
zusammenpressenden Vorbelastung. Zusatzliches elastisches Polymer wird auf die veriangerte HQIse 210 aufgetragen. 
urn den Faden 102 zu imprSgnieren und die gewunschte Dicke der vollstandigen, nicht dehnbaren Schicht zu eriangen! 
Wenn das elastische Polymer ausgehartet ist. bildet es einen nahtlosen. hOlsenfOrmigen KOrper, in welchem cfie ver- 
iangerte HQIse 210 eingebettet ist. 

Fig. 12 ist eine Schnittansicht einer weiteren alternativen AusfOhrung einer umfanglich nicht dehnbaren Unterschicht 
des erf indungsgemaOen hOlsenfOrmigen Gummituchs. Wie in Fig. 12 gezeigt. erstreckt sich ein endloses Stock Plastik- 
f ilm 230 spiralfOrmig durch das elastische Polymer 232 einer nicht dehnbaren Schicht und urn eine zusammenpreBbare 
Schicht 234. Der Rim 230 hat vorzugsweise eine Breite. die ungefahr der Lange des hOlsenfOrmigen Gummituchs ent- 
sprrcht, und eine Dicke von nur 0.03 mm {0.00 1 inch), so daB der durch die 0,03 mm breite Kante 236 gebiWete schmale 
Saum der obersten Schicht die glatte. endlose auBere Kontur einer darOberliegenden Druckschicht nicht durchbricht. 

Fig. 13 ist Teil einer Schnittansicht einer weiteren alternativen AusfOhrung der Erfindung. Wie in Fig. 13 gezeigt, 
besteht ein hOlsenfOrmiges Gummituch 250 aus einer relativ steiffen Tragerschicht. einem Paar nahtloser.hulsenfOrmi- 
ger, Mikrospharen enthaltender Kautschukkittschichten 254 und 256 und einem Paar hOlsenfOrmiger, zusammenpreB- 
barer Gewebeschichten 258 und 260. Die zusammenpreBbaren Gewebeschichten 258 und 260 sind vorzugsweise mit 
gewebten Oder gewirkten Hulsen gebildet, wie in den Fig. 10, 11 A und 1 1B gezeigt. Die obere zusammerpreBbare 
Gewebeschicht 260 wird am besten als eine umfanglich nicht dehnbare Hulse angebracht. so daB sie eine nicht dehn- 
bare Schicht des hOlsenfOrmigen Gummituchs 250 bildet. Mit Hilfe einer Zwischenschicht 262 aus gewdhnlichem Kau- 
tschukWtt wird eine hQIsenfOrmige Druckschicht 264 mit der oberen zusammenpreBbaren Gewebeschicht 260. 
verbunden. 

Von der vorstehenden Beschreibung der Erfindung werden dem Fachmann die Veibesserungen, Anderungen und 
Modifikationen verstandlich. fur welche im Rahmen der Erfindung in den anhangenden AnsprOchen tim Patentschutz 
ersuchtwird. 

TEILEUSTE 

10 Druckwerk 

12 Gummituchzylinder 

1 4 hulsenfOrmiges Gummituch 

16 Farbkasten 

18 Druckplatte 

20 Plattenzylinder 

21 Bahn 

22 Farbkastenwaize 
24 Hebwaize 

26 erste Reibwaize, weitere Reibwalzen 

28 Farbauftragwalzen 

30 zweiter Gummituchzylinder 
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32 


zweites hOlsenfOrmiges Gummrtuch 




36 


Hin- und Herfoewegungsmechanismus 




40 


zylindrische Innenfldche des hOlsenfdrmigen Gummituchs 




42 


zvlindrische AiiDpnflSchf^ rfp< fniimmittmhyvlinHprQ 
Ajfiti lui ic r^ui^ci iinwi ic U60 >^iJiiuiiiiuwf i£jiiiivici o 


5 


44 


zentrales Lumen 




46 


Durchldsse 




50 


Gasquette 




60 


TrSgerschicht 




62 


erste zusamrhenpreSbare Schicht 


10 


64 


zweite zusainmenpreBbdre Schicht 




66 


nicht dehnbare Schicht 




68 


Dmckschicht 




70 


zylindrische HQIse (Metall) 




71 


Grundi erbeschichtung 


IS 


72 


Grundi erbeschichtung 




74 


hQisAnMrfnifiPr KAmer 




76 


MiknosDhdren 




80 


Faden (Baumwotle) 




90 




20 


92 


Mikrosphdren 




94 


Faden (Baumwolle) 




100 


hOlsenfOrmiger KOrper 




102 


Faden 




110 


zvitndrische duBera Druckftdche 


25 


1 12 






120 






122 


Spule 




126 


Bereich fRo 3) 




150 


zusammennrpBhare Schicht ^FifL 7\ 


30 


152 


Kfinaer ^Fia 7) 




154 


MikrofiDhSrfkfi /Fin 7\ 




156 


Baiiniwollfa&arn TFio 7) 




158 


Dosierwalze 




160 


Abstreifme^ pr 

rU^wll Willi iCOOd 


35 


170 


zusammprmrpRhArP 5^rhirht (P-'ici QA unci QR^ 




200 


HijIsp /Fin 10^ 




210 


IHOisp /Fin 1 1 A tinrl 1 1 




230 


Plastikfilm (Fin 1?^ 
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Kante (Fig. 12) 
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hOlsenfOrmiges Gummltuch (Fig. 13) 
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Gewebeschicht (Fig. 13) 
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Zwischenschicht (Fig. 13) 
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Druckschtcht (Rg. 13) 
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PatentansprOche 



1. Zylindrische GummltuchhOise (14) for eine Offsetdruckmaschine (10) mit einem Gummituchzylinder (12), durch 
welchen unter Druck Gas getrieben warden kann, um Bestandteile (60. 62. 64) einer Gummituchhulse (14) radial 
zu dehnen und dadurch deren Plazierung auf dern genannten Gummituchzylinder (12) zu erieichtern, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

da3 die genannte Gummituchhulse (14) umfaBt: 

a.) eine elastische zylindrische Trdgerschicht (60); 
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b. ) eine auf der genannten Tragerschicht (69) angeordneie zusammenpreBbare Zwischenschicht (62-66) mit 

einem innersten Tell, welcher aus einer ersten Lage aus zusammenpreBbaren Faden (80). zusam.men- 
preObaren MikrosphSren (76) und nicht zusammenpreBbaren Kautschukkitt (74). welch letzterer den 
genannten Faden und die genannten Mikrospharen (76) umgitrt. besteht. urn eine kontinuierliche Schicht 
(62) zu bilden; und 

einem SuBersten Teil (66).w elcher aus einer weiteren Lage aus zusammenpreBbarem Faden (102) und 
nicht zusammenpreBbarem elastischem Material (100) uber der ersten Lage besteht; und 

c. ) eine fiuBere Druckschicht (68) mit kontinuierlichem Umfang, welche aus einem bikienipfanglichem Material 
besteht 

GummituchhOIse (1 4} nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der zusammenpreBbare Faden (80) der zusammenpreBbaren Zwischenschk:ht> radial auf die Tragerschicht 
(60) gewickelt ist. 

Gummituchhulse (1 4) nach Anspruch 1 . 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der zusammenpreBbare Faden (80) aus Baumwolle besteht 
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